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© Geraffte, fullfertig konditionierte Nahrungsmittelhiille. 

© Die Erfindung betrifft eine geraffte, fullfertig konditionierte, mindestens zweischichtig coextrudierte Schlauch- 
folie zur Umhullung von in flussigem oder pastosem Zustand abgepackten Fullgutern, insbesondere Wurstbrat, 
enthaltend mindestens eine aufienliegende Schicht. die uberwiegend aus hydropilem, aliphatischem Polyamid 
besteht, und enthaltend mindestens eine weitere Schicht mit wasserdampfsperrendem Charakter, dadurch 
gekcnnzcichnet, daB der Polyamidanteil der auBenliegenden Schicht einen Wassergehalt aufweist, der der 
Sattigungskonzentration des Polyamids entspricht und die Oberflache der auBenliegenden Schicht mit einem 
Raffschmiermittel aus einer wafirigen Olemulsion benetzt ist. 
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Die Erfindung betrifft eine geraffte, fOllfertig konditionierte, mindestens zweischichtig coextrudierte 
Schlauchfoiie zur UmhOllung von jn flUssigem Oder pastosem Zustand abgepackten FUllgutern, insbesonde- 
re Wurstbrat. 

Unter fullfertiger Kondilionierung der schlauchformigen Hulle verstehl der Fachmann, da/3 die allgemein 
5 ubliche Wasserung des gerafften Hullenmaterials in der fleischverarbeitenden Industrie vor der Fullung mit 
Brat entfallen kann. Dieser vorgeschaltete Verarbeitungsschritt dient insbesondere der Steigerung der 
Flexibility und der Verbesserung der Gleiteigenschaften der Hullen auf den Fullautomaten. 

Der Wasserungsvorgang kurz vor der Bratbefullung hat in der Vergangenheit haufig zu verarbeitungs- 
technischen Schwierigkeiten und qualitativen Nachteilen dadurch gefuhrt, da(3 die Wasseraufnahme der 
io hydrophilen Hullenbestandteile unzureichender und/oder ungleichmaBig war. Daraus resultieren aufgrund 
unzureichend bzw. ungleichmafliger Erweichung der hydrophilen Materialien vom Idealzustand stark abwei- 
chende Festigkeitseigenschaften, die sich negativ auf die Durchmesseraufweitung der Hulle wahrend des 
Fiillprozesses auswirken. Eine definierte Durchmesseraufweitung ist dringend erforderlich, urn nach dem 
anschlieflenden Kochprozefi ein geometrisch gleichformiges Produkt zu erhalten und urn eine eng anliegen- 
75 de, faltenfreie Umhullung des Fullgutes garantieren zu konnen. 

Die Ursachen fur die unzureichende und/oder ungleichmaBige Wasseraufnahme der hydrophilen Hullen- 
bestandteile konnen vielfaltiger Natur sein: 

- zu kurze Wasserungsdauer verhindert ausreichende Wasseraufnahme und Ausgleichs- bzw. Vertei- 
lungsvorgange in der Folie 

20 - ein geschlossener hydrophober Raffoifilm auf der Folienoberflache behindert gleichmaBige Wasser- 
aufnahme, 

- Raffraupenfaltelung und daraus resultierende partielle Raffolkonzentrationen behindern gleichmaBige 
Wasserbenetzung der hydrophilen Folienoberflache 

- hydrophobe Druckfarben auf der Folienoberflache behindern die gleichmaBige Wasseraufnahme der 
25 hydrophilen Folienbestandteile. 

Ein weiterer Nachteil der ublichen Wasserungstechnik ist darin zu sehen, daB das Wasserungsbad eine 
mogliche Quelle fur die bakterielle Kontaminierung der Hullen und damit des Fullgutes darstellt. 

Die Erfindung ist eine Weiterentwicklung der allgemein ublichen Konfektionierungstechnik von Folien- 
strukturen aus DE-A 41 28 083 und DE-A 41 28 081 . 

30 Abweichend von der allgemein ublichen Wasserungstechnik in der Fleischwarenindustrie beschreibt die 
europaische Patentschrift EP 248 860 ein Verfahren, mittels dessen einschichtig extrudierte Folien in einen 
fur den Anwender fullfertigen Zustand uberfuhrt werden konnen. Dabei wird der einschichtig extrudierte, 
biaxial verstreckte, Ciberwiegend aus hydrophilem Polyamid bestehende Folienschlauch zum Beispiel in line 
zum Extrusionsprozefl in den wassergesattigten Zustand gebracht. Dies wird bevorzugt technisch dadurch 

35 realisiert, dafi in den gereckten und eventuell vollstandig thermofixierten Schlauch zwischen zwei Walzen- 
presseuren eine Wasserblase eingefullt wird, aus der durch eine gezielte Durchlassigkeit des zweiten 
Walzenpr'esseurs Wasser in den Folienwicke! geschleppt wird. Im Laufe der Lagerungszeit nimmt das 
hydrophile Polyamid das Wasser auf und wird weich. 

Nachteil dieses Verfahrens ist die unzureichende Bedruckbarkeit der wassergesattigten Folienoberfla- 

40 che. Dieses Problem kann behoben werden, indem der Folienschlauch erst nach dem Bedrucken unter 
Anwendung der oben geschilderten Wasserblasentechnik umgewickelt wird. Dieser zusatzliche Arbeits- 
schritt steigert jedoch die Herstellungskosten des Produktes in unnotiger Weise. 

Der Anmelder beschreibt die kennzeichnenden Merkmale der fullfertig konditionierten Folie in der 
Weise, dafl der Potyamidanteil wenigstens 5 Gew.-% Wasser, keine Raffschmiermittel und keine Feuchthal- 

45 temittel enthalt. 

Eigene Untersuchungen kamen zu dem Ergebnis, dafl die kennzeichnenden Merkmale der einschichtig 
extrudierten Polyamidhullen, insbesondere der wassergesattigte Zustand des Polyamids, vorteilhaft hinsicht- 
lich der erreichbaren Kaliberkonstanz ist, allerdings konnte ein storungsfreier Lauf der Hullen auf dem 
Fullautomaten nur durch nachtraglichen Olauftrag auf die Folienoberflache sichergestellt werden. 
50 Fur mehrschichtig coextruiderte Hullen gemaB den Anmeldungen DE-A 41 28 083 und DE-A 41 28 081 

eignet sich das beschriebene Verfahren nicht, da die Wasser(dampf)permeation in die auBenliegende 
Polamidschicht durch mindestens eine zwischenliegende Schicht mit wasserdampfsperrendem Charakter 
stark behindert wird. 

DemgemaB ist es Aufgabe der nachfolgend beschriebenen Erfindung, eine fullfertig konditionierte, 
55 Raffschmiermittel enthaltende Raflraupenqualitat aus einem coextrudiertem Folienschlauch, der auBenseilig 
hydrophiles, thermoplastisches Material enthalt, zur Verfugung zu stellen, ohne Nachteile hinsichtlich 
Bedruckbarkeit, Herstellkosten und Fullautomatenlauf hinnehmen zu mussen. Parallel dazu soil eine 
technische Losung vorgeschlagen werden, mit der diese Konditionierung sicher und auf wenig kosteninten- 

2 
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sive Art umgesetzt werden kann. 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine geraffte, fUllfertig konditionierte, mindestens zwei- 
schichtig coextrudierte Schlauchfolie zur UmhuNung von in flussigem oder pastosem Zustand abgepackten 
Fullgutern, insbesondere Wurstbrat, enthaltend eine aufienliegende Schicht, die uberwiegend aus hydrophi- 
5 lem aliphalischem, hydrophilem Polyamid besteht, das bis zu seiner Sattigung wenigstens 8 Gew.-% an 
Wasser aufnehmen kann, und enthaltend mindestens eine weitere Schicht mit wasserdampfsperrendem 
Charakter, dadurch gekennzeichnet, dafi die aufienliegende Schicht aus uberwiegend hydrophilem Polyamid 
in wassergesattigtem Zustand vorliegt und die Folienoberflache mit einer waflrigen Olemulsion benetzt ist. 
Der Auftrag der waflrigen Olemulsion erfolgt bevorzugt direkt an der Raffmaschine vor dem eigentlichen 

io RaffprozeB und kann mittels technischer Einrichtungen vorgenommen werden, die nach dem Stand der 
Technik fur den Auftrag des Raffschmiermittels eingesetzt werden. Der Auftrag der Olemulsion verfolgt 
insbesondere das Ziel, ausreichend Wasseranteile auf die hydrophile Polyamtd-Folienoberflache zu bringen, 
damit diesc im Verlauf der anschliefienden Lagerung in den wassergesattigten Zustand uberfuhrt wird. 

Uberraschenderweise wird der RaffprozeB durch den Auftrag der Olemulsion in keiner Weise gestort, 

75 was unter Umstanden durch ein verandertes Gleitverhalten der mit Olemulsion benetzten Folien wahrend 
der Konfektionierung, gegenuber einer Folie mit purem Olauftrag, zu erwarten gewesen ware, insbesondere 
deswegen, weil die Rafftechnologie bei den durchgefuhrten Versuchsreihen nicht auf die veranderte 
Schmiermittelzusammensetzung abgestimmt war. 

Vielmehr wirkt sich der Auftrag der Olemulsion insofern positiv auf die Qualitat der Raffraupe aus, als 

20 die Kompression gesteigert werden kann und somit eine grofiere Laufmeterlange Schlauchfolie auf einer 
vorgegebenen Raffraupenlange eingebracht werden kann. Desweiteren weisen die erfindungsgemafien 
Raffraupen eine verringerte Ruckstellkraft auf, das heifit, die erfindungsgemafie Raffraupenqualitat neigt 
weniger zur Dekompression. 

Uberraschend ist auch die Vielzahl an qualitatssteigernden Effekten, die durch diese einzelne MaBnah- 

25 me, namlich dem Auftrag der Olemulsion, erreicht wird. So konnte in vergleichenden anwendungstechni- 
schen Fulltests nachgewiesen werden, daB die Wurste weniger zur "Saberform" neigten. das heiBt, eine 
ungerade Form aufwiesen, daB diese einen sehr gleichmafiigen Durchmesser aufwiesen und daB die 
Raffmarkierungen weniger deutlich ausgepragt waren. 

Die Erfindung betrifft insbesondere Folienstrukturen, wie diese beispielsweise in den DE 41 28 083 und 

30 DE 41 28 081 beschrieben werden. Diese sind dadurch gekennzeichnet, daB sie eine aufienliegende 
Schicht, die uberwiegend aus aliphatischem, hydrophilem Polyamid besteht, und mindestens eine weitere 
Schicht mit wasserdampfsperrendem Charakter enthalten. Dieser Aufbau bedingt, daB die Wasseraufnahme 
der auBenliegenden Polyamidschicht von auSen vorzunehmen ist. Wahrend bei einschichtigen Polyamidhul- 
len eine Transmission des penetrierenden Wassers aus der auBen aufgebrachten Olemulsion erfolgt, wird 

35 bei den bevorzugt eingesetzten Folienstrukturen die Permeation des Wassers an der Schicht mit wasser- 
dampfsperrendem Charakter aufgehalten. Bei langeren Lagerzeiten empfiehlt sich fur die mit der Olemul- 
sion benetzten erfindungsgemafien Hullen zum Beispiel die Verpackung in wasserdampfdichten Polyeth- 
ylenbeuteln. 

Zur Konditionierung der erfindungsgemafien Hullen eignen sich Olemulsionen, deren Olanteil aus 
40 mineralischem und/oder pflanziichem Grundmaterialien besteht. Bei pflanzlichen Olen ist darauf zu achten, 
daB durch Zugabe allgemein bekannter konservierender Bestandteile die notwendige Haltbarkeit erreicht 
wird. 

Die Verwendung von Emulgatoren erleichtert den Auftrag einer konstanten Qualitat und Konzentration 
des Ol/Wassergemisches. Besonders vorteilhaft lassen sich Olemulsionen mit 20 bis 50 Gew.% Ol 
45 verarbeiten. Die genaue Konzentration der £)\ in Wasser-Emulsion mufi in Kenntnis dariiber ermittelt 
werden, welcher Flachenauftrag an Ol in Abhhangigkeit des eingesetzten Raffverfahrens und nachfolgender . 
Verarbeitungsschritte vorteilhaft erscheint. 

Als Ausgangsmaterialien fur die Olemulsion eignen sich z.B. Oliven-, Lein-, Palm-Sonnenblumen- Oder 
Kokosol sowie Paraffin- oder Siliconole. Selbstverstandlich konnen auch geeignete Gemische verschiede- 
so ner 6le eingesetzt werden. Die Olemulsion wird in einer Menge von etwa 2 bis 50 g, bevorzugt 5-30 g/20 m 
Raffraupe aufgetragen. 

Als Raffschmiermittel werden die Ublichen bekannten Mittel verwendet und zwar in Mengen von etwa 1- 
50 g, bevorzugt 2-20 g/20 m Raffraupe. 

Der Gegenstand der vorliegenden Erfindung soil anhand der folgenden Beispiele naher erlautert 
55 werden. 
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Belsplele 

Die im nachfolgenden aufgefuhrten Beispiele wurden anhand biaxial verstreckter Schlauchfolien, Durch- 
messer 40 mm, realisiert. Die aus unterschiedlichen Polymeren bestehenden Schichten der erfindungsge- 
5 maB kondttionierten, coextrudierten Hullen und der in den Vergleichsbeispielen eingesetzten Hullen werden 
wie folgt abgekiirzt: 

PA = Polyamid 6 

(Durethan B 38 F von Bayer) 
10 = Zink-lonomerpolymer 
w (Surlyn 1650 von Du Pont) 

HV = Ethylen-basierender Haftvermittler 

(Escorene CTR 2000 von Exxon) 
PO = Propylen-basierendes Copolymer mit Maleinsaureanhydrid 
(Admer QF 551 E von Mitsui) 
75 XX = Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer 
(EVAL EP-F 101 BZ von Kuraray) 
PP = Propylen/Ethylen-Copolymer 
(Eltex PKL 415 von Solvay) 

Vor dem Raffen wurden die Folienmuster mit einem Druckbild versehen, welches ca. 1/3 der Flache einer 
20 Seite der flachgelegten Hullen bedeckte. 

Mit der Zielvorgabe, praxisrelevante Prufergebnisse zu erarbeiten. wurde folgendes Prufprocedere 
festgelegt: 

Gepruft werden Muster mit erfindungsgemaBer Mehrschichtenstruktur im Vergleich zu Hullen, die nicht 
unter die Erfindung fallen. 

25 Ein Teil der Prufmuster wird fullfertig konditioniert, indem direkt vor dem eigentlichen RaffprozeB eine 

Olemulsion auf die aufiere Hullenoberflache aufgetragen wird. Die so behandelten Raffraupen werden 
anschlieBend fur 10 Tage in einem wasserdampfdichten Polyethylenbeutel gelagert und dann direkt aus 
dem Beutel heraus, ohne weitere Wasserung, auf einem Fulllautomaten mit Fleischwurstbrat gefullt. 

Der andere Teil der Prufmuster wird unter Einsatz von Raffschmiermittel gerafft und vor der Fuliung mit 
30 Fleischwurstbrat 15 Minuten Jang in auf 30 °C temperiertem Wasser gewassert. 

Die so hergestellten Wurste werden nach der Fuliung 1 Stunde bei 80 • C gekocht, mit kaltem Wasser 
abgeduscht und anschlieBend bei 3'C im Kuhlhaus eingelagert. Nach 24-stundiger Lagerung im Kuhlhaus 
werden folgende vergleichende Prufungen vorgenommen: 

1. Beurteilung der Raffalten 

35 Die extrem hohe mechanische Beanspruchung der Kunststoff hullen im Bereich des Biegeradius der 
Falten ist in Abhangigkeit zur Folienkonditionierung unterschiedlich stark ausgepragt. Fur die abschlie- 
Bende Beurteilung wurde ein BewertungsmaSstab von 
1 = geringe Raffaltenauspragung 
bis 

40 4 = starke Raffaltenausprugung 
zugrunde gelegt. 

2. Beurteilung der Kaliberkonstanz 

Von groBer Bedeutung fur die industriellen Anwender ist die geometrische Gleichformigkeit der Wurst- 
produkte, die sich unter anderem an einem gleichmafligen Durchmesser der Produkte feststellen lam. 
45 Fur die abschlieBende Beurteilung wurde ein BewertungsmaBstab von 
1 = +/- 0,1 mm 
bis 

4 = +/- 0,4 mm 

zugrunde gelegt, wobei der Durchmesser in der Mitte der ca. 20 cm langen Wurste gemessen wurde. 

so 3. Beurteilung der Saberform 

Unter Sabelform versteht der Fachmann ein Abweichen der fertiggestellten Wurst von der geraden Form 
Uber der Lange. Diese Abweichung fuhrt insbesondere bei langeren Wursten zu Schwierigkeiten bei der 
spateren Verpackung in Kartons. Die Beurteilung wird an ca. 20 cm langen Wursten vorgenommen, 
wobei deren Abweichen von einer geraden Mittelachse ausgemessen wird. Fur die abschlieBende 

55 Beurteilung wurde ein BewertungsmaBstab von 

1 = < 4 mm Abweichung 

2 = < 8 mm Abweichung 

3 = < 12 mm Abweichung 
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4 = > 12 mm Abweichung 
zugrunde gelegt. 

Beispiel 1 

5 

Eine coextrudierte biaxial verstreckte Hulle mit dem Aufbau B1: 
(von innen nach auGen) 
IO (10 ym) / HV (5 ym) / PA (30 ym) 

wurde nach Durchlaufen einer Corona-Vorbehandlungsstation mit Wasser-basierender Druckfarbe bedruckt, 
io wobei der Druck ca. 1/3 der Flache einer Seite der flachgelegten Hulle bedeckte. AnschlieGend wurde nach 
24-stundiger Zwischenlagerung ein Teil A der bedruckten Ware erfindungsgemaG unter der Verwendung 
einer Olemulsion gerafft und in einem wasserdampfdichten Polyethylenbeutel fur 10 Tage eingelagert und 
der anderc Toil B der bedruckten Ware unter Verwendung eines konventioneilen Schmiermittels gerafft. 

Das Verhaltnis 6l zu Wasser in der Olemulsion betrug 1 zu 3. Zum Einsatz kam ein hochsiedendes 
75 Mineralol von Fauth & Co. mit dem Handelsnamen Paraffinol DAB VII, welches auch als konventionelles 
Raffschmiermittel verwendet wurde. Die Aufbereitung der Olemulsion wurde in einem Ultra-Turax-Ruhrgerat 
vorgenommen. Zur Stabilisierung der Emulsion wurde ein Emulgator eingesetzt 

Der Auftrag der Olemulsion erfolgte an einer konventioneilen Raffmaschine durch eine Spruhvorrich- 
tung, die fur die Verarbeitung von Raffschmiermitteln ausgelegt ist. Die Olemulsion wurde in einer Menge 
20 von 12 g/20 m Raffraupe aufgetragen, das Raffschmiermittel in einer Menge von 4 g/20 m Raffraupe. 

Das Raffen unter Zuhilfenahme der Olemulsion konnte ohne EinbuGen der Raffraupenqualitat vorge- 
nommen werden. 

Wahrend nun der fullfertig konditionierte Teil A der Raffraupen ohne die ubliche Wasserung auf dem 
Wurstfullautomaten zu 20 cm langen Wursten weiterverarbeitet wurde, wurde der Teil B vor der Fleisch- 
25 wurstfullung 15 Minuten lang in auf 30° C temperiertem Wasser gewassert. 

Nach dem Kochen der unterschiedlich behandelten Muster werden nach 24-stundiger Lagerung die 
oben beschriebenen Prufungen hinsichlich und die Ergebnisse bewertet. Die Bewertungen sind in den 
Tabellen 1 bis 3 zusammengefaGt. 

30 Beispiele 2 bis 4 

Gegenuber Beispiel 1 unterscheiden sich die Beispiele 2 bis 4 nur durch voneinander abweichende 
Folienstrukturen. Die Konfektionierungsschritte, die fullfertige Konditionierung, die weitere Verarbeitung und 
die Beurteilung sind mit der Vorgehensweise in Beispiel 1 identisch. Die im nachfolgenden dargestellten 
35 Folienstrukturen zeigen die Schichtenfolge der coextrudierten Hullen von innen nach auGen: 



B2 
B3 
B4 



PA (5 ym) / PO (5 ym) / XX (3 ym) / PA (30 ym) 

PA (5 ym) / PO (5 ym) /.PA (15 ym) / XX (3 ym) / PA (20 ym) 

PA (5 ym) / PO (3 ym) / XX (3 ym) / PO (3 ym) / PA (30 ym) 



40 Vergleichsbeispiele 1 bis 3 

Folgende coextrudierte Folienstrukturen wurden als Vergleichsbeispiele in die Untersuchung miteinbe- 
zogen und wie die Beispiele 1 bis 4 nach oben beschriebenem Procedere behandelt (von innen nach 
auGen): 

45 V1: PA (30 ym) / HV (5 ym) / PP (10 ym) 

V2: PA (25 ym) / HV (3 ym) / XX (3 ym) / HV (3 ym) / PP (10 ym) 

Wahrend die unterschiedlichen Konfektionierungsschritte vergleichbar mit den Beispielen 1 bis 4 problem- 

los realisiert werden konnten, weichen die abschliefienden Beurteilungen der fertiggestellten Wurste 

erheblich von denen aus den vorgenannten Beispielen ab (Tabellen 1 bis 3). 
so Geraffte, fullfertig konditionierte Nahrungsmittelhulle 

Tabellen 1 bis 3 zu den Beispielen 



55 
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Tabelle 1 



Beurteilung der Raffalten 


Prufmusler 


"fuilfertig konditioniert" 


"konventionell gewassert 


B1 


1 


3 


B2 


1 


3 


B3 


1 


3 


B4 


1 


3 


V1 


4 


2 


V2 


4 


2 


BewertungsmaGstab: 




1 = geringe Raffaltenauspragung 




bis 






4 = starke Raffaltenauspragung 





Tabelle 2 



Beurteilung der Kaliberkonstanz 


Prufmuster 


"fuilfertig konditioniert" 


"konventionell gewassert" 


B1 


1 


3 


B2 


1 


2 


B3 


1 


3 


B4 


1 


2 


V1 


4 


2 


V2 


4 


2 


BewertungsmaBstab: 




1 = +/-0.1 mm Kaliberabweichung 




bis 






4 = +/- 0,4 mm Kaliberabweichung 
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Tabelle 3 



) 20 



Beurteilung der Saberform 


PrUfmuster 


"fuilfertig kondiiioniert" 


"konventionell gewassert" 


B1 


1 


4 


B2 


1 


3 


B3 


1 


3 


B4 


1 


4 


VI 


2 


1 


V2 


2 


1 


BewertungsmaGstab: 




1 = < 4 mm Abweichung von der Mittelachse 


2 = < 8 mm Abweichung 




3 = < 12 mm Abweichung 




4 = > 12 mm Abweichung 





Patentanspruche 



25 1. Geraffte, fuilfertig konditionierte, mindestens zweischichtig coextrudierte Schlauchfolie zur Umhullung 
von in flussigem Oder pastosem Zustand abgepackten Fullgutern. insbesondere Wurstbrat. enthaltend 
mindestens eine auGenliegende Schicht, die aus uberwiegend aus hydrophilem, aliphatischem Polya- 
mid besteht, welches bis zur seiner Sattigung wenigstens 8 Gew.-% an Wasser aufnehmen kann, und 
enthaltend mindestens eine weitere Schicht mit wasserdampfsperrendem Charakter, dadurch gekenn- 

30 zeichnet, da!3 der Polyamidanteil der auGenliegenden Schicht infolge des Auftragens einer waGrigen 

Olemulsion im Verlauf des Raffprozesses einen Wassergehalt aufweist, der der Sattigungskonzentration 
des Polyamids entspricht und die Oberfiache der auGenliegenden Schicht mit einem Raffschmiermittel 
aus der waGrigen Olemulsion benetzt ist. 

35 2. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daS diese 
biaxial verstreckt ist. 

3. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach den Anspruchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daG diese vollstandig oder derart thermofixiert ist, daG ein thermisch initiierbarer Restschrumpf 
40 vorhanden ist. 



4. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daG die auGenliegende Polyamidschicht im wesentlichen aus Polyamid 6 
und/oder Copolyamiden auf Basis von Caprolactam und/oder Mischungen aus denselben besteht. 

45 

5. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daG eine oder mehrere Schichten mit wasserdampfsperrenden Charakter aus 
Polyethylen oder Polypropylen oder aus Copolymeren basierend auf Ethylen oder Propylen oder aus 
Mischungen derselben besteht. 

50 

6. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Raffolemulsion auf der auGenliegenden Polymerschicht im wesentli- 
chen aus Wasser und 6l besteht und gegebenenfalls einen oder mehrere Emulgatoren fGr das 6l 
enthalt. 

65 

7. Geraffte, fuilfertig konditionierte Schlauchfolie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daG die 
Raffolemulsion Oliven-, Lein-, Palm-, Sonnenblumen- oder Kokosol und/oder ein Paraffin- oder Silikonol 
enthalt. 
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8. Geraffte fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden AnsprOche, 
dadurch gekennzeichnet, daB diese mittels Standard-, Taumelscheiben-, Axial- oder Schraubenraffver- 
fahren gerafft werden. 

s 9. Verwendung von Schlauchfolien gemaG einem der Anspruche 1-8 zur Umhullung von Wurstwaren. 
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Beurteilung der Saberform 
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Prufmuster 


"fullfertig konditioniert" 


"konventionell gewas- 
serT 




V1 


2 


1 




V2 


2 


1 


10 


BewertungsmaBstab: 

1 = < 4 mm Abweichung von der Mittelachse 

2 = < 8 mm Abweichung 

3 « < 12 mm Abweichung 

4 = > 12 mm Abweichung 



15 

Patentanspruche 



1. Geraffte, fullfertig konditionierte, mindestens zweischichtig coextrudierte Schlauchfolie zur Umhullung von in flus- 
sigem oder pastosem Zustand abgepackten Fullgutern, insbesondere Wurstbrat, enthaltend mindestens eine 

20 auBenliegende Schicht, die aus uberwiegend aus hydrophilem, aliphatischem Polyamid besteht, welches bis zur 
seiner Sattigung wenigstens 8 Gew.-% an Wasser aufnehmen kann, und enthaltend mindestens eine weitere 
Schicht mit wasserdampfsperrendem Charakter, dadurch gekennzeichnet, da 8 der Polyamidanteil der auBenlie- 
genden Schicht infolge des Auftragens einer waBrigen Olemulsion im Verlauf des Raffprozesses einen Wasserge- 
halt aufweist, der der Sattigungskonzentration des Polyamids entspricht und die Oberfldche der auBenliegenden 

25 Schicht mit einem Raffschmiermittel aus der waBrigen Olemulsion benetzt ist. 

2. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese biaxial ver- 
streckt ist. 

30 3. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach den AnsprQchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB diese 
vollstandig oder derart thermofixiert ist, daB ein thermisch initiierbarer Restschrumpf vorhanden ist. 

4. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBenliegende Polyamidschicht im wesentlichen aus Polyamid 6 und/oder Copolyamiden 

35 auf Basis von Caprolactam und/oder Mischungen aus denselben besteht. 

5. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden AnsprOche. dadurch 
gekennzeichnet, daB eine oder mehrere Schichten mit wasserdampfsperrenden Charakter aus Polyethylen oder 
Polypropylen oder aus Copolymeren basierend auf Ethyl en oder Propylen oder aus Mischungen derselben 

40 besteht. 

6. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Raffol emulsion auf der auBenliegenden Polymerschicht im wesentlichen aus Wasser und 
Ol besteht und gegebenenfalls einen oder mehrere Emulgatoren fur das Ol enthalt. 

45 

7. Geraffte, fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Raff Olemulsion 
Oliven-, Lein-, Palm-, Sonnenblumen- oder Kokosol und/oder ein Paraffin- oder Silikonol enthalt. 

8. Geraffte fullfertig konditionierte Schlauchfolie nach wenigstens einem der vorstehenden AnsprOche, dadurch 
so gekennzeichnet, daB diese mittels Standard-, Taumelscheiben-, Axial- oder Schraubenraffverfahren geraffl wer- 

den. 

9. Verwendung von Schlauchfolien gemaB einem der AnsprOche 1-8 zur Umhullung von Wurstwaren. 
55 Claims 

1 . A shirred, at least two-layered coextruded tubular film, conditioned ready for filling, for wrapping contents packed in 
liquid or paste-like condition, in particular sausage meat, the film containing at least one outer layer consisting pre- 
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dorninantly of hydrophilic, aliphatic polyamide which can absorb at least 8 wt.% water before it is saturated, and 
containing at least one other layer acting as a barrier to water vapour, characterised in that, as a result of the appli- 
cation of an aqueous oily emulsion during the shirring process, the polyamide component of the outer layer has a 
water content which corresponds to the saturation concentration of the polyamide and the surface of the outer layer 
5 is wetted with a shirring lubricant made of the aqueous oily emulsion. 

2. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to claim 1 , characterised in that it is biaxially stretched. 

3. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to claim 1 or 2, characterised in that it is thermofixed 
10 completely or to such an extent that the residual shrinkage can be thermally initiated. 

4. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to at least one of the preceding claims, characterised 
in that the outer polyamide layer consists substantially of polyamide 6 and/or copolyamides based on caprolactam 
and/or mixtures of the same. 

15 

5. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to at least one of the preceding claims, characterised 
in that one or more layers acting as a barrier to water vapour consist of polyethylene or polypropylene or of copol- 
ymers based on ethylene or propylene or of mixtures of the same. 

20 6. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to at least one of the preceding claims, characterised 
in that the oily emulsion used for shirring on the outer polymer layer consists substantially of water and oil and 
optionally contains one or more emulsifiers for the oil. 

7. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to claim 6, characterised in that the oily emulsion used 
25 for shirring contains olive oil, linseed oil, palm oil, sunflower oil or coconut oil and/or a paraffin oil or silicone oil. 

8. A shirred tubular film conditioned ready for filling according to at least one of the preceding claims, characterised 
in that it is shirred by means of standard, wobble plate, axial or screw tightening processes. 

30 9.' The use of the tubular films according to any of claims 1 to 8 as sausage casings. 

Revendicatlons 

1. Feuille coextrudee en gaine, froncee, conditionnte a I'etat prSt au remplissage, comprenant au moins deux cou- 
35 ches, pour I'enveloppement de matieres de remplissage, en particulier de chair a sauctsse emballee a I'etat liquide 

ou pateux, contenant au moins une couche externe qui est constitute principalement d'un polyamide aliphatique 
hydrophile qui est a mfime d'absorber de I'eau a concurrence d'au moins 8% en poids jusqu'a sa saturation et con- 
tenant au moins une couche supplemental dont la nature est d'arreter la vapeur d'eau, caracterisee en ce que la 
fraction de polyamide de la couche externe suite a Tapplication d'une emulsion d'huile aqueuse au cours du pro- 
40 cessus de froncage presente une teneur en eau qui correspond a la concentration de saturation du polyamide et 
la surface de la couche externe est humidifite avec un lubrifiant de froncage a partir de I'emulsion huile aqueuse. 

2. Feuille extrudee en gaine, froncee, conditionnte a I'ttat pret au remplissage selon la revendication 1 , caracterisee 
en ce qu'elle est soumise a un ttirage biaxe. 

45 

3. Feuille extrudee en gaine, froncee, conditionnee a I'etat pret au remplissage selon les revendications 1 ou 2, carac- 
terisee en ce qu'elle est soumise a un thermof ixage complet ou a un thermofixage tel qu'un retratt residuel apte a 
etre declenche par voie thermique est prtsent. 

so 4. Feuille extrudte en gaine, froncee, conditionnte a I'etat pr§t au remplissage selon au moins une des revendica- 
tions prectdentes, caracterisee en ce que la couche externe de polyamide est constitute essentiellement par du 
polyamide 6 et/ou par leurs copolyamides a base de caprolactam e et/ou par des melanges. 

5. Feuille extrudee en gaine, froncee, conditionnee a I'etat pret au remplissage selon Tune quelconque des revendi- 
55 cations precedentes, caracterisee en ce qu'une ou plusieurs couches, dont la nature est du type arretant la vapeur 
d'eau, est ou sont constitutes par du polyethylene ou du polypropylene ou par des copolymeres a base d'ethylene 
ou de propylene ou encore par leurs melanges. 
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